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(54) Feuille multiple de papier absorbant 

(57) La presente invention concerne une feuille mul- 
tiple comprenant un premier pli (12) et un deuxieme pli 
(14) en ouate de cellulose, chacun de grammage com- 
pris entre 12 et 35 g/m 2 , le premier pli comportant un 
premier motif de gaufrage sur des premieres zones (16) 
constitue de premieres protuberances (1 8) en saillie sur 
la face interne du premier pli correspondant a des al- 
veoles sur la face externe qui forment notamment des 
premiers alignements et dont au moins une partie des 



sommets (19) est Itee a la face interne du deuxieme pli 
(1 4) en vis-a-vis. Cette feuille est caracterisee par le fait 
que ledit premier pli (12) comporte un deuxieme motif 
de gaufrage constitue de deuxiemes protuberances 
(38) en saillie sur la face interne du premier pli dont la 
hauteur par rapport aux premieres protuberances est 
plus faible, dont la densite est plus elevee, et dont au 
moins une partie des sommets est dans le meme plan 
que les sommets des premieres protuberances et est 
liee a la face interne du deuxieme pli. 
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Description 

[0001] (.'invention se rapporte au domaine des pa- 
piers absorbants a usage sanitaire ou domestique, et 
notamment aux papiers en ouate de cellulose crepee. 5 
[0002] Elle se rapporte en particulier au domaine des 
papiers destines a I'essuyage dans un usage menager, 
domestique ou industriel. Pourcette application, on uti- 
lise des papiers presentant une resistance a I'humidite 
conferee par i'addition d'une resine specifique dans la 
pate contenant les fibres papetieres en suspension, 
avant la formation de la feuille. Cette resine, une fois 
reticulee, forme un reseau resistant au moins temporal- 
rement au pouvoir desagregeant de I'eau. 
[0003] Dans ce domaine il est connu de confectionner 
des feuilles de papier composees de plusieurs plis cre- 
pes de grammage compris entre 1 2 et 30-35 g/m 2 munis 
de protuberances qui sont obtenues par gaufrage. 
[0004] En effet, le gaufrage donne du bouffant a la 
feuille et il induit une amelioration de I'absorption des 
liquides, du toucher et de la douceur. On a cherche a 
augmenter davantage la capacity d'absorption en 
creant des feuilles muiticouches obtenues en associant 
au moins deux plis, constitues chacun d'au moins une 
desdites feuilles gaufrees. 

[0005] On obtient ainsi une feuille multiple qui presen- 
te des caracteristiques mecaniques, telle que la resis- 
tance a la traction, ainsi qu'une capacite d'absorption 
determinees. 

[0006] Deux modes de gaufrage et d'assemblage des 
plis sont couramment mis en oeuvre selon les caracte- 
ristiques desirees du produit final. 
[0007] Le premier est connu dans le domaine sous la 
designation "nested" ou a emboTtement. II consiste 
d'abord a gaufrer chacun des plis separement de ma- 
niere a former en surface des protuberances g6n6rale- 
ment sensiblement tronconiques ou en troncs de pyra- 
mide. Ensuite, on depose de la colle sur le sommet des 
protuberances de Tun des plis apres qu'il a ete gaufre 
mais avant qu'on le detache du cylindre gaufreur. On 
place les plis de facon que les faces presentant les pro- 
tuberances viennent en vis-a-vis, les protuberances de 
I'un entre les protuberances de I'autre. On les assemble 
enfin en les rapprochant I'un de I'autre. Ainsi les deux 
plis sont lies par des pellicules de colle entre les som- 
mets des protuberances d'un pli et des zones non gau- 
frees entre les protuberances de I'autre pli. Les vides 
menages par cette structure sont propres a assurer a la 
feuille une absorption amelioree. En outre, les faces ex- 
terieures ont un toucher lisse et moelleux en raison des 
alveoles formes par le dos des protuberances. Cette 
technique est illustree par le brevet US 3,867,225. 
[0008] Le second mode d'assemblage est connu 
dans le domaine sous la designation « pointe a pointer 
II se distingue du precedent par la disposition relative 
des deux plis. Apres qu'ils ont 6t6 gaufres separement, 
on amene ceux-ci I'un sur I'autre de facon a faire coin- 
cider les sommets des protuberances, tous ou au moins 



en partie. Les plis sont lies entre eux par les sommets 
des protuberances, pointes contre pointes. Cette tech- 
nique est illustree par le brevet US 3,414,459. 
[0009] Les produit fabriques selon ces techniques ont 
longtemps presente un motif de gaufrage simple dans 
lequel les protuberances etaient alignees selon deux di- 
rections croisees, demaniere uniforme. Un tel motif per- 
met d'obtenirdes propridtes homogenes mais presente 
peu d'attrait visuel. 

[0010] Cependant depuis quelques annees, on a 
cherche a rendre Taspect du produit moins banal en re- 
partissant differemment les protuberances. La deman- 
deresse commercialise ainsi un essuie-tout dont les al- 
veoles en surface sont disposes selon des cercles con- 
centriques evoquant la propagation de I'absorption d'un 
liquide que I'on verse sur une feuille absorbante ou bien 
la propagation des ondes en surface lorsqu'une goutte 
d'eau tombe dans un liquide. Ce motif notamment est 
compose de premieres zones distinctes en forme de 
disques definis par trois ou quatre cercles concentri- 
ques. Les disques sont eux-memes disposes reguliere- 
ment selon des directions croisees. Des secondes zo- 
nes, definies entre les disques adjacents, ont une forme 
generate de losange. 

[0011] Un motif de ce type presente un interet dans 
la mesure ou il est bien visible par le consommateur. 
[001 2] La demanderesse s'est fixe comme objectif la 
realisation de produits presentant des motifs dont le re- 
lief etait accentue et dont la perception etait amelioree. 
[0013] Elle est parvenue a realiser cet objectif avec 
une feuille multiple comprenant un premier pli et un 
deuxieme pli en ouate de cellulose, chacun de gramma- 
ge compris entre 12 et 35 g/m 2 , le premier pli compor- 
tant un premier motif de gaufrage constitue de premie- 
res protuberances en saillie sur la face interne du pre- 
mier pli qui forment notamment des alignements et dont 
au moins une partie des sommets est liee a la face in- 
terne du deuxieme pli en vis-a-vis, caracterisee par le 
fait que ledit premier pli comporte un deuxieme motif de 
gaufrage constitue de deuxiemes protuberances en 
saillie sur la face interne du premier pli de hauteur plus 
faible dont la densite est plus elevee et dont au moins 
une partie des sommets est dans le meme plan que les 
sommets des premieres protuberances et est liee a la 
face interne du deuxieme pli. 

[0014] Grace a la structure ainsi definie, on augmente 
la perception visuelle du premier motif en creant sur la 
face externe des secondes zones dont le niveau est dif- 
ferent de celui des premieres zones comportant le pre- 
mier motif. L'effet tridimensionnel est renforce. On ob- 
serve egalement que Tepaisseur de la feuille reste plus 
homogene. Cet effet est en outre accentue par la den- 
site plus elevee du motif des protuberances des secon- 
des zones. 

[0015] L'invention comprend egalement d'autres ca- 
racteristiques prises individuellement ou en combinai- 
son. 

[0016] Les protuberances disposees sur les premie- 
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res zones ont une densite inferieure a 20 au cm 2 de pre- 
ference inferieure a 12 au cm 2 . Une telle repartition des 
premieres protuberances correspond a des hauteurs de 
protuberances comprises entre 1 et 2 mm. Cela permet 
de creer entre le premier pli gaufre et le second pli des 
espaces assurant une bonne absorption sans perdre en 
resistance a I'ecrasement. Cela vaut en particulier lors- 
que le second pli n'est pas gaufre dans les zones faisant 
face auxdites premieres et secondes zones. 
[0017] Les protuberances disposees sur les secon- 
des zones ont par rapport aux premieres protuberances 
une hauteur plus faible et une densite superieure a 30 
au cm 2 de preference superieure a 40 au cm 2 . Par leur 
densite plus elevee et leur hauteur diff erente, les secon- 
des protuberances forment des plateaux qui ameltorent 
I'effet de contraste avec les premieres zones. 
[0018] Les premieres zones et les secondes zones 
sont adjacentes. 

[0019] Des troisiemes protuberances en forme de 
muret relient deux premieres protuberances adjacentes 
d'un alignement. Afin d'ameliorer encore !a visibility du 
motif des premieres protuberances, on cree des protu- 
berances en forme de muret qui renforcent le trace des 
alignements sans pour autant nuire a la resistance a la 
dechirure. 

[0020] Le second pii est du type a sechage par souf- 
flagetraversant. La combinaison d'un pli gaufre d'ouate 
de cellulose, obtenue par pressage humide convention- 
nel, avec un pli du type a sechage par soufflage traver- 
sal est particulierement avantageuse dans le cadre de 
invention. On optimise ainsi I'absorption par rapport a 
la resistance mecanique. 

[0021] L'invention propose aussi un cylindre sur le- 
quel on gaufre le premier pli. Celui-ci comprend des pre- 
miers picots formant des alignements dans des premie- 
res zones et des seconds picots dont la hauteur est plus 
faible et la densite plus elevee. Les sommets des pre- 
miers et des seconds picots sont situes dans les memes 
plans tangents le long des generatrices du cylindre. 
[0022] L'invention propose egalement un procede de 
fabrication d'un produit conforme a l'invention. 
[0023] D'autres caracteristiques et avantages de Tin- 
vention apparaitront a la lecture de la description de- 
taillee qui suit pour la comprehension de laquelle on se 
reportera aux dessins annexes sur lesquels : 

la figure 1 represents, vu de dessus, un exemple 
de realisation d'une feuille de papier multiple gaufre 
conforme a l'invention, 

la figure 2 est une vue schematique, en coupe et en 
perspective cavaliere, d'une feuille de papier multi- 
ple conforme a l'invention, 
la figure 3 est une vue schematique, en perspective, 
montrant la surface d'un cylindre de gaufrage, 
la figure 4 est une vue agrandie de la surface du 
cylindre de la figure 3. 

la figure 5 est une vue, en perspective, d'un autre 
mode de realisation des picots de la premiere zone 



selon l'invention, 

la figure 6 est une representation photographique 
d'une feuille de l'invention. 

5 [0024] On a represents sur les figures 1 et 2 un exem- 
ple de realisation d'une feuille multiple 10 de papier ab- 
sorbent. Cette feuille comprend deux plis disposes I'un 
sur I'autre : un premier pli dit superieur 1 2 et un second 
pli 1 4 dit inf eneur. Cette feuille est destinee a I'essuyage 
10 sur un plan general, et a un usage comme essuie-tout 
menager notamment. Un tel produit se presente sous la 
forme de rouleau comprenant une cinquantaine de cou- 
pons predecoupes. Le papier est de I'ouate de cellulose 
de grammage compris entre 12 et 35 g/m 2 . Le pii supe- 
rs rieur 1 2 est, par exemple, du type obtenu selon un pro- 
cede avec pressage conventionnel humide, et connu 
dans le domaine sous le sigle « CWP ». Le pli 14 est lui 
de preference du type obtenu selon un procede avec 
sechage par air traversant et connu dans le domaine 
20 sous le sigle « TAD ». selon un autre mode de realisa- 
tion les deux plis sont de type « TAD » 
[0025] Selon le mode de realisation represents, le se- 
cond pli n'est pas gaufre. 

[0026] Un procede de fabrication du papier, de type 

25 CWP consiste a deposer les fibres en suspension dans 
I'eau sur une toile pour former une feuille. On egoutte la 
feuille, puis on latransferesurun feutrequi va permettre 
de I'appliquer avec une presse centre un cylindre de se- 
chage. La feuille en est decollee et est crepee au moyen 

30 d'une lame formant racle. Elle est enfin mise en bobine 
en attente d'une transformation en produit fini. Une telle 
technique, presentee ici de facon sommaire, est dite 
conventionnelle. II existe bien sOr des variantes. 
[0027] Une technique de type TAD consiste apres 

35 egouttage a secher la feuille sans exercer de pression, 
en partie au moins, jusqu'a une siccite suffisante pour 
figer les fibres au sein de la feuille. Le cas echeant, on 
termine le sechage par application de la feuille sur un 
cylindre chauffe. Grace a ce premier sechage, on peut 

40 presserlafeuillesurlecylindre. Elle conserve une partie 
de son volume. Ce cylindre permet en outre son crepa- 
ge. On realise le sechage sans pression en soufflant de 
I'air chaud au travers de la feuille apres son egouttage. 
Cette technique, que Ton designe dans le domaine sous 

« le sigle TAD, permet d'obtenir une feuille plus epaisse, 
de plus grand volume massique que la technique con- 
ventionnelle. 

[0028] La feuille 1 0 est orientee selon deux directions, 
I'une longitudinale et I'autre transversale, representees 
so sur les figures 1 et 2 par les fleches L et T qui corres- 
pondent respectivement a la direction de defilement de 
la feuille lors de sa fabrication, sens march e, et la direc- 
tion perpendiculaire a celle-ci, sens travers. 
[0029] Le premier motif de gaufrage 1 6 sur le pli su- 
ss perieur apparait globalement a la figure 1 et plus en de- 
tail sur la figure 2. It est compose de premieres protu- 
berances 18 de forme generale tronconique faisant 
saillie a I'interieur de la feuille. A chaque protuberance 
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correspond un alveole sur I'autre face du pli 1 2, tournee 
vers I'exterieur. Les protuberances sont disposees se- 
lon des alignements, ici des cercles concentriques, a 
Tinterleur de premieres zones. Les protuberances 18 
ont une premiere hauteur H 1 qui est comprise entre 0,5 
mm et 1 1 5 mm. Leur nombre a I'interieur des premieres 
zones est compris entre 6 par cm 2 et 20 par cm 2 , de 
preference entre 9 et 12 par cm 2 . Les sommets 19 des 
protuberances sont au contact du pli inferieur 14. 
[0030] Ces premieres zones 1 6 sont done ici en forme 
de disques. Ces derniers sont eux-memes ordonnes se- 
lon deux directions croisees d'un reseau a maille carree, 
ici a 45° par rapport au sens marche L. A I'interieur de 
chaque maille, formee par les disques des premieres 
zones, on trouve des secondes protuberances 38 for- 
mant des secondes zones 36. Ces protuberances 38 
ont une hauteur H2 plus faible que celle des premieres 
protuberances 18. Elle est comprise entre 0,2 mm et 1 ,5 
mm comme on le voit bien sur la figure 2. Les secondes 
protuberances torment un plateau d'epaisseur plus fai- 
ble. Depuis la face externe, on voit un alveole au droit 
de chaque protuberance 38. La repartition des protube- 
rances 38 dans les secondes zones 36 est plus serree 
que celles des premieres zones 1 6. La densite du motif 
est comprise entre 30 par cm 2 et 80 par cm 2 , de prefe- 
rence entre 40 et 60 par cm 2 . L'aspect en forme de pla- 
teau vient de la disposition relativement serree des se- 
condes protuberances qui sont reparties sensiblement 
uniformement dans cette zone. En bordure de cette zo- 
ne qui est adjacente aux premieres zones, on observe 
un rehaussement tres net. Le sommet des secondes 
protuberances est en contact avec le pli 14. Au moins 
pour certains, et en particulier pour Tensemble, une pel- 
licule de colle forme une liaison entre le sommet 39 des 
protuberances et le pli 14. II en est de meme des som- 
mets des protuberances 18 des premieres zones. On 
comprend que les sommets 1 9 et 39 sont dans le meme 
plan que le pli 14. 

[0031] Le second pli 20 n'est pas gaufre. L'ecart de 
hauteur entre H1 et H2 est compris entre 0,3 mm et 1 ,3 
mm. 

[0032] Pour gaufrer le pli sup§rieur, on utilise un cy- 
lindre grave comme on peut le voir sur les figures 3 et 
4. La figure 3 montre l'aspect general de la surface du 
cylindre avec les lignes de picots 28 et 48 disposes se- 
lon le motif de la figure 1 . Le detail de la figure 4, cor- 
respondant a la reference D4 sur la figure 3, montre des 
premiers picots de forme tronconique 28 avec un som- 
met 29 formant un meplat. Les protuberances ont une 
pente assez raide, entre 70° et 75°. La hauteur H' 1 des 
picots entre les meplats 29 et le fond de la gravure 28 
est au moins 6gale a H1 : H'1>=H1 . Les protuberances 
48 ont aussi une forme tronconique, avec un sommet 
formant un meplat 49. Les meplats 49 sont a fa meme 
altitude par rapport a I'axe de rotation du cylindre que 
les sommets 29. En revanche, la profondeur de la gra- 
vure H'2 est moindre H , 2<H , 1. Les protuberances 48 
sont reparties de facon homogfene dans les secondes 



zones. 

[0033] Dans I'exemple represents, les picots ont une 
forme tronconique a base circulaire. D'autres formes 
sont possibles, losange notamment ou bien tronc de py- 

5 ramide a base polygonale ou encore a base Iin6aire. 
[0034] Le procede de fabrication d'une feuille 1 0 telle 
que revendiqu6e consiste a gaufrer un pli d'ouate de 
cellulose crep6e sur le cylindre en pressant le pli sur le 
cylindre au moyen d'un cylindre en caoutchouc ou en 

10 une autre matiere resiiiente. La pression de gaufrage 
doit etre suffisante pour que I'ouate de cellulose penetre 
dans I'espace entre les picots des premieres zones. En 
particulier, dans les premieres zones, le papier doit des- 
cendre a une profondeur superieure a H'2. La forme en 

*5 plateau, avec un motif serre, des secondes zones en 
revanche limite la penetration du papier entre les picots 
des secondes zones. Le caoutchouc est plutdt refouie 
vers la peripherie des secondes zones. II en resulte un 
effet de marquage accru dans cette partie f rontiere entre 

20 les premieres zones et les secondes zones. 

[0035] Pour fabriquer une feuille a deux plis selon 
I'enseignement de I'invention, on depose de la colle sur 
les meplats 29 et 49. Comme ils se trouvent a la mdme 
hauteur, on peut deposer simplement celle-ci au moyen 

25 d'un cylindre applicateur de colle. Ensuite, on approche 
un pli non gaufre et le presse sur les sommets pour for- 
mer des liaisons entre les deux plis le long de ces som- 
mets. Une fois assemblee, on decoupe la feuille, et on 
I'enroule pour en faire un produit fini comme cela est 

30 co u rant. 

[0036] Suivant ce proc6d6, on augmente la liaison 
des plis entre eux par rapport a un procede de gaufrage 
a deux niveaux de I'art anterieur car tous les sommets 
des picots sont Ii6s. 

35 [0037] Dans la description qui precede, la feuille est 
double. II entre dans le cadre de I'invention de pr6voir 
plus de deux plis. Par exemple, le pli gaufre peut etre 
lui-meme double ; le pli non gaufre egalement. Bien en- 
tendu, le motif represente n'est donne qu'atitre d'exem- 

40 pie. D'autres motifs sont envisageables dans la mesure 
ou ils reprennent I'enseignement de Invention. En par- 
ticulier, un mode particulier de realisation comprend un 
motif constitue au moins en partie de deuxiemes protu- 
berances a profil Iin6aire, dessinant par exemple une 

45 fieur. 

[0038] La figure 5 represente un autre mode de rea- 
lisation des premieres zones qui permet d'am6liorer en- 
core le caractere visible du decor gaufre. 
[0039] On a represente une partie des picots de la 

so premiere zone, en fait des picots sur un des alignements 
de cette zone. Selon ce mode de realisation on a dispo- 
se des reliefs en forme de murets 30 entre les picots 
adjacents 28 d'un alignement. Les picots 28 sont tron- 
coniques ou en tronc de pyramide avec un meplat au 

55 sommet 29. Le sommet 31 des murets 30 est a un ni- 
veau inferieur par rapport aux sommets 29. L'ecart choi- 
si est compris entre 0,4 mm et 0,9 mm. Autrement dit, 
e'est aussi la difference entre leur hauteur H'1 et H'3. 
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[0040] L'epaisseur « e » des murets 30 est inferieure 
a celle des picots 28. C'est a dire a meme hauteur, elle 
est inferieure au diametre des picots. L'epaisseur des 
murets est ainsi inferieure de 10 a 50% par rapport a 
celle des picots, de facon a notamment limiter la pres- 
sion de gauf rage supplemental resultant de la presen- 
ce des murets. Leur pente est de preference la meme 
que celle des picots. 

[0041] L'ecart entre les hauteurs H'1 et H'3 est suffi- 
sant pour que le caoutchouc vienne au contact de la sur- 
face superieure 31 du muret au moment du gaufrage et 
ainsi conformer la feuille au muret au moins partielle- 
ment. 



Revendications 

1. Feuille multiple comprenant un premier pli (12) et 
un deuxieme pli (14) en ouate de cellulose, chacun 
de grammage compris entre 1 2 et 35 g/m 2 , le pre- 
mier pli comportant un premier motif de gaufrage 
sur des premieres zones (16) constitue de premie- 
res protuberances (1 8), en saillie sur la face interne 
du premier pli correspondant a des alveoles sur la 
face externe, qui forment notamment des premiers 
alignements et dont au moins une partie des som- 
mets (19) est liee a la face interne du deuxieme pli 
(14) en vis-a-vis, caracterisee par le fait que ledit 
premier pli (12) comporte un deuxieme motif de 
gaufrage (36) constitue de deuxiemes protuberan- 
ces (38) en saillie sur la face interne du premier pli 
(12) dont la hauteur (H2) par rapport a celle (H1) 
des premieres protuberances est plus faible, dont 
la densite est plus elevee, et dont au moins une par- 
tie des sommets (39) est dans le meme plan que 
les sommets (19) des premieres protuberances 
(1 8) et est liee a la face interne du deuxieme pli (1 4). 



6. Feuille selon Tune des revendications precedentes 
caracterisee par le fait que le second pli (14) est 
du type a sechage par soufflage traversant. 

5 7. Feuille selon Tune des revendications precedentes, 
caracterisee par le fait que le second pli (1 4) n'est 
pas gaufre. 

8. Cylindre de gaufrage grave avec un motif corres- 
10 pondant au motif de Tune des feuilles selon Tune 
quelconque des revendications precedentes, ca- 
racterise par le fait qu'il comprend des premiers 
picots (26) formant des alignements dans des pre- 
mieres zones et des seconds picots (46) dont la 
15 hauteur est plus faible et la densite plus elevee, les 
sommets des premiers et des seconds picots etant 
situes dans les memes plans tangents le long des 
generatrices du cylindre. 

20 9. Procede de fabrication d'une feuille au moyen d'une 
installation comprenant un cylindre de gaufrage se- 
lon la revendication precedente, caracterise par le 
fait qu'il consiste a gaufrer un premier pli (12) 
d'ouate de cellulose crepee sur ledit cylindre puis a 

25 appliquer une pellicu le de colle sur les sommets des 
protuberances au moyen d'un cylindre applicateur 
de colle, puis a lier ledit pli a un second pli. 

10. Precede de fabrication selon la revendication pre- 
30 cedente, caracterise par le fait que ledit second 
pli (14) n'est pas gaufre. 
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2. Feuille multiple selon la revendication 1 , caracteri- 
see par le fait que les premieres protuberances <*o 
(18) sont disposees sur des premieres zones (16), 
leur densite etant inferieure a 20 protuberances au 
cm 2 de preference inferieure a 12 au cm 2 . 



3. Feuille selon i'une des revendications precedentes, 45 
caracterisee par le fait que les secondes protube- 
rances (38) sont disposees sur des secondes zones 
(36), leur densite etant superieure a 30 au cm 2 de 
preference superieure a 40 au cm 2 . 
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4. Feuille selon les revendications 2 et 3, caracteri- 
see par le fait que les premieres zones et les se- 
condes zones sont adjacentes. 



5. Feuille selon la revendication 1 , caracterisee par 55 
le fait que des troisiemes protuberances (30) en 
forme de murets relient deux premieres protuberan- 
ces adjacentes d'un alignement. 
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FIG.4 
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